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Patentansprtiche 



T-Profil fUr die Herstellung von Traggerfisten von 
HSngedecken, mit einem in einer Haupt- bzw. Mittel- 
ebene liegenden Steg, an dessen einem Ende eine 
Wuls t bzw. Verdickung und an dessen anderem Ende 
zwei entgegengesetzt gerichtete Flanschabschnitte 
angeformt sind, dadurch gekennzeichnet, daB es einen 
ersten dtinnwandigen Materials txei fen (21, 76), der 
zur Bildung der Wulst (26), eines doppellagigen Steges 
(46) und von Flanschabschnitten (51, 52) gebogen ist, 
einen einen Verkleidungsstreifen bildenden zweiten 
dttnnwandigen Materialstreifens (22, 72), der die vom 
Steg (46) abgewandte Seite der Flanschabschnitte (51, 52) 
iiberdeckend an dies en Flanschabschnitten (51, 52) 
befestigt ist, und einen dritten Mate rialstrei fen 
(24, 68) aufweist, dessen Dicke wesentlich grdBer ist 
als die Dicke des ersten und des zwei ten Material- 
streifens und der im wesentlich en fiber die gesamte 
ProfillMnge an der Wulst (26) befestigt ist, daB ein 
wesentlicher FlSchenabschnitt dieses dritten Material- 
streifens (24, 68) flSchig gegen FlSchenabschnitte 
der Wulst anliegt, derart, daB die Wulst und dieser 
dritte Materialstreifen (24, 68) eine im wesent lichen 
zusammengehorende Einheit bilden, und daB der zweite 
Materialstreifen und der dritte Materialstreifen zu 
MaterialaufhSufungen an den gegendberliegenden Enden 
des T-Profiles f iihren , und daB das das Tr&gheitsmoment 
bestimmende Massenzentrum im wesentlichen mit tig 
zwischen dies en Profilenden liegt. 

T-Profil nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB die L.Sngsr&nder des zweiten Materialstreifens 
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(22, 72) tun die frelen LSngsrSnder der Flans chab- 
schnltte (51, 52) umgebfirdelt sind, urn 
den zweiten Materials trei fen an dem ersten Material- 
strelfen zu befestigen und die Steifheit bzw. Blege- 
festigkelt der FlanschrSnder zu erhShen. 

3. T-Profil nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet , 
dafi die Pander des zweiten Mate rials trei fens (22, 72) 
die Render der Flans chabschnitte (51, 52) lib ergrei fend 
zweifach xxmgebSrdelt sind, derart, das im Bereich dieser 
Flans chr&n der drei Materials chich ten Ubereinanderliegen. 

4. T-Profil nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, 

dafi die gegen tiberllegenden Render der Flans chabschnitte 
(51, 52) des ersten Materials trei fens eb en falls umge- 
bttrdelt sind und in die dqppelt umgebSrdelten Rand- 
abschnltte des zweiten Materials trei fens eingreifen, 
derart, dafi im Bereich dieser FlanschrSnder fdnf 
Mate rials chich ten tiberelnander liegen. 

5. T-Profil nach einem der Ansprtiche 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet, dafi der dritte Materials trei fen 
gegen die Innenseite der Wulst (26) anliegend Qber 
die gesamte L&nge an der Wulst befestlgt 1st. 

6. T-Profil nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, 
dafi der dritte Materials trei fen (24, 68) U-fermig 
gebogen 1st, und dafi die Basis dieses U-Profils 
von innen gegen die Oberseite des T-Profils 
anliegt. 

7. T-Profil nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekenn- 
zeichnet dafi der dritte Materials trei fen (24, 68) 
im Bereich seines gegen die Oberseite der Wulst 
(26) anllegenden Abschnittes mit einer balg&hnllchen 
Falte (3o) versehen 1st. 
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8. T-Profil nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch 
gekennzeichnet, daB der erste Materialstreifen 
(21, 76) eine Dicke von niciht mehr als o,16 mm, 
der zweite Materialstreifen eine Dicke von im 
wesentlichen nicht mehr als o,19 mm und der dritte 
Materialstreifen (24 , 68) eine Dicke im Bereich 
von etwa o,3 bis o,8 mm hat. 

9. T-Profil nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet , 
daB der erste Materialstreifen (21, 76) zur Er- 
hChung seiner Steifigkeit bzw. Biegefestigkeit 
mit EinprSgungen versehen 1st, und daB an jedem 
Ende des Profils Endvexbindungsstiicke angebracht 
sind. 

10. T-Profil nach einem der Ansprtiche 1 bis 9, dadurch 
gekennzeichnet, dafi der erste Materialstreifen (21, 76) 
land der zweite Materialstreifen (22, 72) im Bereich 
lhrer flSchig gegeneinander anliegenden Abschnitte 

mit teilweise ausgestanzten und gemeinsam umgebogenen 
Zungen versehen sind, derart, daB gleichzeltlg 
seitliche Offnungen (17) zum Anbringen von Auf- 
hHngeelementen gebildet sind. 

11. Verfahren zur Herstellung eines T-Profils nach 
einem der Ansprtiche 1 bis 1o, dadurch gekennzeichnet, 
daB man einen ersten flachen Metal Is trei fen und 
einen demgegentiber schmaleren zweiten Met alls trei fen 
im wesentlichen entlang der Mittelllnie des ersten 
Met alls trei fens miteinander verbindet, daB man den 
ersten Met alls trei fen und den zweiten Met alls trei fen 
zusammen derart biegt, daB der zweite Met alls trei fen 
im wesentlichen die Form eines U-Profils erhMlt, 
wShrend der erste Met alls trei fen zu einer den zweiten, 
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U-fSrmigen Metallstreifen auf nehmenden Hdhlwulst 
gebogen wird, und daB man an den aus dem ersten 
Metallstreifen gebildeten Flanschabschnitten elnen 
dritten Materl als t rei fen befestlgt. 

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzelchnet, 
daB der erste Metallstreifen und der zwelte Metall- 
streifen vor dem BiegeprozeB durch im Bereich der 
SlSchig gegeneinander anliegenden Fiachenabschnitte 
teilweise ausgestanzte und umgebogene Zungen mltelnander 
verb isnden werden. 
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T-Profil fttr die Herstellung von TraggertLsten von 
HSngedecken und Verfahren zur Herstellung eines 
solchen T-Profils 



Die Erfindung bezieht sich auf ein T-Profil ftir die 
Herstellung von TraggerOsten von HSngedecken, mit einem 
in einer Haupt- bzw. Mittelebene liegenden Steg, an 
dessen einem Ende eine Wulst bzw. Verdickung und an 
dessen anderem Ende zwei entgegengesetzt gerichtete 
Flans chabschnitte angefonttt sind. 

Derartige T-Profile bzw. T-Stiicke konnen mit den ver- 
schiedenartigsten und nicht zur Erfindung gehOrenden 
Endverbindern xniteinander verbunden werden, so daB 
ein Traggertist mit rechteckigen oder quadr ati s ch en 
iJffnungen hergestellt werden kann, in die Deckenplatten 
eingelegt werden. Die Traggeriiste umfassen gewOhnlich 
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Haupt- bzw. Langsschienen , die mittels Abhangeelementen , 
die in gleichxnSfligen Abstanden voneinander angeordnet 
sind, an einer bauseitig vorhandenen Rohdecke o.dgl. 
befestigt werden kBnnen. Bei einem bekannten Trag- 
gertistsystem werden Abhangedrahte verwendet, die durch 
tJffnungen im Wuls there! ch der T-Profile hindurchgesteckt 
sind, wobei der Abstand zwischen den einzelnen Abhange- 
drahten im wesentlichen gleichmaBig ist. Die Haupt- bzw. 
LSngsschienen sind demzufolge zwischen den einzelnen 
Abhangedrahten nicht abgesttitzt bzw. abgefangen, so daB 
es im Bereich dieser LSngenabschnitte zu Durchbiegungen 
koiranen kann. Zwischen den Langs- bzw. Hauptschienen 
sind Querschnienen befestigt, die von dies en Haupt- 
bzw. Langsschienen getragen werden, van das Traggerflst 
zu vervoll standi gen. Bel Hangedecken bzw. abgehMngten 
Decken mit derartigen Traggerttsten besteht eine 
standartisierte Norm darin, daB die T-Profile, aus denen 
das Traggerflst hergstellt 1st, nicht fiber einen bestimmten 
Betrag hinaus durchhangen bzw. sich durchbiegen kOnnen. 
Die maximale tolerierbare Dur chh angung bzw. Durchbiegung 
zwischen benachbarten Abhangeelementen soil nicht mehr 
als 1/36o des Abstandes zwischen benachbarten Abhange- 
elementen betragen. Wenn die Durchhangung bzw. Durchbiegung 
derart beschrankt wird, hat die fertige Hangedecke ein 
ebenes bzw. planares Aussehen. Wenn beispielsweise der 
Abstand zwischen benachbarten Abhangeelementen 1,2 m be- 
tragt, darf die Durchhangung bzw. Durchbiegung nicht mehr 
als 1/36o dieses Abstandes betragen, d.h* die Durchbiegung 
darf nicht grttfier als ca. 3,3 mm sein. Bei einem Abstand 
zwischen den einzelnen Abhangeelementen von ca. 1,5 m 
soil die mayimale Durchbiegung bzw. Durchhangung nicht mehr 
als 4 mm betragen. 

Wenn die T-Profile bzw. T-Sttlcke ftir die Herstellung 
eines Hangedeckentraggertistes aus Metallstreifen herge- 
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stellt warden, hat die (ibliche Praxis bisher darin bestanden, 
einen Met alls trei fen mit einer ausreichenden Dicke zu ver- 
wenden, welche gewShrleistet , daB das resultierende T-Profil 
den oben behandelten Durchbiegungs richtlinien entspricht 
und demzufolge eine ausreichende Steifigkeit bzw. Biege- 
festigkeit hat* Dabei wurde die Dicke des Steges des 
T-Profiles im wesentlichen durch die Materialdicke 
bestimmt, welche fttr den t*brigen Teil des T-Profiles 
erforderlich war. Der Stegteil eines T-Profiles trSgt 
jedoch nicht wesentlich zur Erhohung der Steifigkeit 
bzw. Biegefestigkeit des Profils bei, so daB bei den 
bekannten T-Profilen dieser Art der Stegteil im wesent- 
lichen tlberdimensioniert war, was zu unnBtigen Material- 
verlusten ftihrt. 

In den US-PS "en 3 o23 861 und 3 187 856 sind T-Profile 
bzw. T-Stticke aus Met alls trei fen beschrieben r wcbei sowohl 
der Stegteil a Is auch die Wulst und der Planschabschnitt 
im wesentlichen ihre Gesamtheit aus einem einzlgen Stack 
geformt sind. Bei diesem bekannten Profil ist an der 
vom Steg abgewandten Flanschf lSche ein Verkleidungs- 
s trei fen befestlgt, wodurch gleichzeitig auch die wirk- 
same Dicke des Flans chbereiches erhSht wird. Bei diesen 
Profilen ist jedoch der Wulstbereich relativ dtinnwandig, 
und das Massenzentrum des TrSgheitsmomentes liegt 
relativ weit von dem geometrischen Mittelpunkt zwischen 
den oberen und unteren Profilenden entfernt. Dieses 
hat zur Folge, daB die vorhandene Materialxnenge nicht 
optimal zur ErhShung der Steifigkeit bzw. Biegefestigkeit 
des Profils ausgenutzt wird. 

Bel einem anderen bekannten, in Fig. 7 dargestellten 

T-Profil wird ein einzelner Met alls trei fen verwendet, 

aus dem eine Hohlwulst, ein an die Hohlwulst anschlieBender 
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Steg und zwel sich gegeniiberliegende Flans chabschnitte 
gebogen sind. Ein derartlges Profil 1st jedoch 
bezogen auf die Haupt- bzw, Mittelebene, unsymme t ri s ch 
und muB aufierdem aus einem insgesamt dlckeren Material 
hergestellt werden, urn die notwendlge Steifigkeit zu 
erhalten* Bel einem derartlgen Profil 1st die Wills t 
nicht alls el tig geschlossen, so dafi die Festlgkeit der 
Wulst insgesamt relativ niedrig 1st. Der eine Flansch- 
abschnitt 1st aufierdem lm wesent lichen freitragend, 
so dafi zur Erzielung einer ausreicfaenden Festlgkeit 
ebenfalls ein Materials trei fen mit relativ grofier 
Dlcke verwendet werden mufi. 

Der Erflndung liegt die Aufgabe zugrunde, ein fdr die 
Herstellung von HSngedeckentraggertisten geeignetes . " - _ , 
T-Profil zu bllden, bei welch em die verwendete Mate rial- 
men ge optimal zur erzielung einer hohen Steifigkeit 
bzw. Biege festlgkeit ausgenutzt 1st. 
Zur Ltfsung dleser Aufgabe 1st das erflndungsgen&fie 
T-Profil dadurch gekennzeldhnet , dafi es elnen ersten 
dtinnwandigen Materials trei fen der zur Bildung der Wulst, 
eines dcppell agi gen Stegel und von Flanschabschnitten ge- 
bogen 1st, elnen elnen Verkleldungss trei fen bildenden 
zweiten dtinnwandigen Materials trei fens, der die vom 
Steg abgewandte Seite der Flanschabschnitte liber deck end . 
an dies en Flanschabschnitten befestigt 1st, und elnen 
dritten Materials trei fen aufweist, dessen Dlcke wesent- 
11 ch grSfier 1st als die Dlcke des ersten und des zweiten 
Mate rials trei fens und der lm wes ent lichen fiber die gesamte 
ProfillSnge an der Wulst befestigt 1st, dafi ein wesent- 
licher FlMchenabschnitt dieses dritten Mate rialatrel fens 
eine im wesent lichen zusaromengehOrende Elnhelt bllden, und 
dafi der zweite Materials trei fen und der dri tte. Material- 
s trei fen zu Materialaufh&ufungen an den gegentiberliegen- 
den Enden des T-Profiles ftthren, und dafi das das TrSgheits- 
moment bestimmende Massenzentrum im wes ent li chen 
mittig zwlschen dlesen Profilenden liegt* 
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Weitere Merkmale der Erfindung ergeben sich aus den 
Un te ransprtichen . 

Die Erfindung wird im folgenden an Hand der Zeichnung 
nSher beschrieben. Es zeigen: 

Pig. 1 eine teilweise perspektivische Ansicht einer 
HSngedecke; 

Pig. 2 eine teilweise Seitenansicht des erfindungsgenfiBen 
T-Proflls bzw. T-Stttckes einschl. der Darstellung 
der Art und Weise des AbhSngens eines derartigen 
Prof lis; 

Fig. 3 eine Schnittansicht geroaB der Linie 3 - 3 in Fig. 2; 

Fig. 4 in vergrSBerter Darstellung eine teilweise Schnitt- 
ansicht des in Fig. 3 dargestellten T-Profiles; 

Fig. 5 eine Schnittansicht einer abgewandelten Ausftthrungs- 
form des erfindungsgemaBen T-Profiles; 

Fig. 6 eine Schnittansicht gemSB der Linie 6 - 6 in Fig. 2, 
und 

Fig. 7 eine Schnittansicht eines bekannten T-Profils. 

Fig. 1 zeigt in perspektivischer Darstellung aus- 
schnittsweise eine HSngedecke bzw. abgehMngte Decke, 
die mehrere in Raumlangsrichtung parallel zueinander 
verlaufende Haupt-Tragschienen 1o umfaBt, die jeweils 
aus stirnseitig miteinander verbundenen T-Profilen 
11 zusaimnengesetzt sind. An diesen Tragschienen 1o sind 
in bestimmten Abstanden querverlaufende T-Stttcke 12 
befestigt, welche Querschienen 13 bilden. Die Haupt- 
Tragschienen bzw. LSngsschienen 1o und die Querschienen 
13 bilden ein gitterformiges Traggerttst mit rechteckigen 
oder guadratischen Durchbruchen , deren GroBe auf die 
GrttBe der elnzelnen Deckenplatten 14 abgestimmt 1st. 
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Das Traggertlst und damit die HMngedecke slnd mittels 
Abhangeelementen an der bauseitig voxhandenen Rohdecke 
befestigt. Diese Abhangeelemente , die in bestinanten 
Abstanden an den Hauptschienen 1o angreifen, haben 
gemSB Fig* 1 die Form von AbhMn ge drah ten 16, die 
in geeigneter und nichfc zur Erfindung gehSrender Weise 
an der Rohdecke befestigt sind. Diese Abh Snge drShte 
16 sind durch seitliche Off nun gen 17 r die in 
einer das dbere Ende der T-Profile 11 bildenden Wulst 
bzw. Verdicktmg 26 angeordnet sind, hindurchgesteckt und 
in der in Fig. 2 bei 19 dargestellten Weise verdrillt. 
Diese AbhMngedrShte 16 sind normalerweise in 
^leichtnMBigen Abstanden voneinander an den Hauptschienen 
1o befestigt, wobei diese Befestlgungspunkte beispiels- 
weise in Abstanden von 9o bis 12o cm liegen. Die Haupt- 
schienen 1o rails sen eine ausrelchende Steife bzw. Biege- 
festigkeit haben, urn ein unzuiasslges Durchbiegen bzw. 
DurchhSngen zwischen den Abh ange drah ten 16 auszuschalten. 
Gemas einer vorgegebenen Indus trienorm soil der Durch- 
hang zwischen den einzelnen Abhangedrahten 16 nicht 
grCBer sein a Is 1/36o des Abstandes zwischen den 
einzelnen Abhangedrahten. Wenn der Durchhang bzw. die 
Durchbiegung zwischen den Abhangedrahten 16 in dieser 
Weise begrenzt ist, hat die zusammengesetzte fertige Hanger 
decke trotz des voxhandenen Durchhanges der Tragschienen 
ein ebenes bzw. planares Aussehen. Die GrOBe des Durch- 
hanges bzw. der Durchbiegung einer vorgegebenen Trag- 
schiene bzw. eines vorgegebenen T-Profiles hangt nattirlich 
von dem Abstand zwischen den einzelnen Abhangedrahten 
16 einerseits und dem Gewicht der Deckenkonstruktion 
insgesamt ab. 

ErfindungsgemaB sind die T-Profile 11 so geformt, daB 
sie bei gegebener Materialmenge bzw. Materialstarke 
eine maximale Steife bzw. Biegefestigkeit haben. Die 
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T-Profile 11 lassen sick infolge der erfindungsgem&Ben 
Ausgestaltung auch in vereinfachter Weise herstellen, um die 
vorhandenen Belastungen wirksam aufzunehmen. 

Die Fig. 3 und 4 zeigen eine erste Aus fiihrungs form 
der erfindungsgemSBen T-Profile 11 bzw. der T-Sttlcke 
12, womit gleichzeitig zum Ausdruck gebracht werden 
soil, daB die erfindungsgemaBen T-Profile bzw. T-Stiicke 
sowohl zur Bildung der Haupt-Tragschienen 1o als auch 
der Querschienen 13 verwendet werden konnen. Die 
tibliche Praxis bei der Herstellung von Traggerusten 
fur HSngedecken besteht darin, die Haupt- bzw. LMngs- 
schienen aus den gleichen T-Profilen bzw. T-Stticken 
herzustellen wie die Querschienen. 

Bei der in Fig. 3 dargestellten Aus fuhrungs form 
der Erfindung besteht das zusammengesetzte T-Profil 
bzw. T-Stiick aus drei gesonderten Metal Is trei fen. 
Aus einem ersten Streifen 21 1st das eigentliche T- 
Profil mit dem Steg, den Schenkeln bzw. Flanschen und 
der Wulst 26 gebildet. Der zweite Streifen 22 bildet 
einen verstarkenden Teil des Flanschbereiches 23, und 
der dritte Streifen 24 befindet sich innerhalb der Wulst 
bzw. Verdickung 26. Das dargestellte T-Profil bzw. 
T-Sttick 1st, bezogen auf eine Hauptachse bzw. Hauptebene 
2 7, symmetrisch, wcbei die Wulst 26 eine im wesent lichen 
rechteckige Querschnittsform mit relativ scharfen Ecken 
bzw. Kanten hat. Bei der Aus ftthrungs form gemSB Fig. 3 
hat der innerhalb der Wulst 26 angeordnete verstarkende 
dritte Streifen 24 im wesentlichen die Form eines D-Profils 
dessen Basis 28 im Bereich der Oberseite 29 des T-Profiles 
liegt, wahrend die nach unten gerichteten parallelen 
Schenkel 31 dieses U-Profils im wesentlichen bis zur 
Unterseite bzw. dem Boden der Wulst 26 reichen. Der 
erste Streifen 21 1st im Bereich der Wulst 26 so gebogen, 
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daB er den Versteifungsstreifen 24 umgibt und an der 
Oberseite 29 des T-Profils, wie bereits erwfihnt, die Wulst 
bzw. Verdlckung 26 bildet. 

Der die Oberseite 29 des T-Profils bzw. der Wulst 26 
bildende mittlere Abschnitt 32 des ersten Streifens 21 . 
veriauft im wesentlichen horizontal bzw. parallel zur 
Basis 28 des Vers tel fun gsstrei fens 24. Dleser mittlere 
Abschnltt 34 geht relativ scharfwinklig im Bereich 
der Ecken bzw. Kan ten 33 und 34 in nach unten ge- 
richtete Abschnitte 36 und 37 fiber, die die vertikalen 
Seiten der Wulst 26 bllden und im wesentlichen gegen 
die nach unten gerichteten Schenkel 31 des U-ffirmigen 
Versteifungsstrelfens 24 anliegen. Der Streifen 21 1st 
im Bereich der unteren Enden der Schenkel 31 im Bereich 
der Ecken bzw* Kan ten 38, 39 nach innen abgebogen, wodurch 
sich zur Haupt- bzw. Mittelebene 27 hin erstreckende 
Horizontalabschnitte 41 und 42 gebildet sind. Die beiden 
nach innen gerichteten Horizontalabschnitte 41 und 42 
treffen sich im wesentlichen im Bereich der Haupt- bzw. 
Mittelebene 27 und sind im Bereich der Ecken bzw. Kan ten 
43 und 44 im wesentlichen rechtwlnklig nach unten hin 
abgebogen, wodurch der Steg 46 gebildet wird. Dieser 
Steg 46 besteht somit im wesentlichen aus zwei gegeneinander 
liegenden Abschnitten des ersten Streifens 21 und ver- 
lauft im Bereich der Mittel- bzw. Hauptebene 27 von der 
Wulst 26 zum Flans ch 23 des T-Profils bzw. T-Stlickes. 
Die beiden den Steg 46 blldenden Abschnitte des ersten 
Streifens 21 sind im Bereich des Flansches 23 entgegen- 
gesetzt rechtwlnklig abgebogen, wodurch im AnschluB an 
die Ecken bzw. Kan ten 47 und 48 die entgegengesetzt 
gerichteten Fl ans ch abschnitte 51 und 52 des T-Profils 
gebildet sind. Jeder Flans chabschnitt 51 und 52 1st mit 
einer sich in LSngsrlchtung ers tre ck enden Rippe 54 vbt- 
sehen, wobei die auB en liegenden Enden dieser Flans ch ab- 
schnitte in Form von BOgen 56 nach innen umgebOrdelt 
sind (slehe insbesondere Fig. 4). 



030008/0695 



13 - 



293047Q 



Der zweite Streifen 22 liegt fl&chig gegen die Flansch- 
abschnitte 51 und 52 an und 1st: im Bereich seiner beiden 
LSngsseiten mittels jeweils zwei BSgen 57, 58 so nach 
innen umgebSrdelt , da£ die jeweils SuBeren Randabschnitte 
des zweiten Streifens 22 unter die umgebSrdelten Render 
56 der Flanschabschnitte 51, 52 greifen, wodurch der 
zweite Streifen 22 an dem ersten Streifen 21 befestigt 
ist. Im Bereich dieser Befestigungsstellen befinden sich 
somit infolge der UrobSrdeltmgen der Flanschabschnitte 
51, 52 einerseits und des zweiten Streifens 22 andererseits jeweils 
ftinf Materials chich ten tibereinander, wodurch im Bereich 
der Flans chunterseite 59 eine Mat erialkonzent ration 
vorliegt. 

Da bei dieser Aus fCIhrungs form der Flans chbereich des 
T-Profils bzw. des T-Sttickes aus zwei gesonderten 
Materials trei fen zusammengesetzt ist, 1st es m&glich, 
in AbhSngigkeit von der Dlcke des jeweils verwendeten 
Materiales im wesent lichen jede erwtinschte Gesamt- 
f lanschdicke zu erhalten. Infolge der Rippen 54 und 
der durch die jeweils doppelte Umb5rdelung erreichten 
Verbindung zwischen den beiden Streifen 21 und 22 
liegt eine zus&tzliche MaterialanhSufung im Bereich 
der FlanschrSnder vor, wobei die sich in Langs rich tun g 
des T-Profiles erstreckende Verbindung die Steifheit 
bzw, Blegefestigkelt der aus den Streifen 21 und 22 
zusammengesetzten Einbeit erhOht. 

Durch die Verwendung von zwei gesonderten Streifen im 
Bereich der Wulst 26 erh&lt man ebenfalls an der Ober- 
seite 29 des T-Pro files bzw. T-Sttickes eine Material- 
anh&ufung bzw. erhShte Gesamtdicke, ohne dafi ein 
insgesamt dickerer Materials trei fen zur Bildung insbe- 
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sonde re des Steges des T-Profils vexwendet werden muB. 
Die balgartige Falte 3o 1st in zweifacher Hinsicht 
vorteilhaft. Zum einen erhait man dadurch eine zusStzliche 
Materia Ikon zent ration an der Oberseite der Wulst, und 
zwar symmetrisch zur Haupt- bzw. Mittelebene 27, wShrend 
andererseits der WalzprozeB vereinfacht wird, der in 
der weiter unten noch beschriebenen Welse zur Hers tel lung 
der zusammengesetzten Wulst dient. Auch hier liegt 
eine sich in LSngsrichtung erstreckende Verbindung 
zwischen den beiden Streifen 22 und 24 vor, bo daS 
auch dies e aus zwei Streifen zus airmen gesetzte Struktur 
hinsichtlich der Bieges tei f igkei t als Einheit wirkt. 
Infolge der erfindungsgemSB gewShlten Anordnung kann 
der erste Streifen 21 aus einem extrem dtfnnen Material 
bestehen. Da die Wulst relativ schmal 1st, wird vorzugs- 
weise fttr den Vers tei fungs streifen 24 ein Material 
grttBerer Dicke verwendet, so dafi die Gesamtdicke ixn 
Wulstbereich relativ hoch 1st. Die Dick en der einzelnen 
Streifen werden vorzugsweise so ausgewMhlt, daB ein 
Querschnitt erhalten wird, des sen TrMgheits moment das 
Mas sen zent rum relativ nahe dem Mittelpunkt zwischen 
den beiden Enden 29 und 59 hat, und zwar im wes en t lichen 
im Bereich der in Fig. 3 gestrlchelt elngezeichneten 
Linie C. 

Gem&B einer bevorzugten Aus f (ihrungs form der Erflndung 

hat der erste Streifen 21 eine Dicke b von etwa o,16 man, 

w Sh rend der zweite Streifen 22 eine Dicke c von etwa o,19 mm 

hat und der drltte Streifen 24 eine Dicke a im Bereich 

von o,3 bis o,85 mm aufweist* Flir den dritten Streifen 

2 4 wird ein dickeres Material bei der Hers tel lung von 

TraggerUsten verwendet, die eine grBBere Belastung 

aushalten mlissen, wMhrend die geringere Dicke fttr 

weniger belastete TraggerUste verwendet wird. In einem 

solchen Fall 1st der erste Streifen 21 vorzugsweise 

geprSgt, vim seine Festigkeit zu erhShen. 
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Durch geeignete Auswahl der Materialdicke jedes dieser 
Streifen 1st es mBglich, einen wirksamen Querschnitt 
mit einer erwtinschten erhShten Steifigkeit zu erhalten, 
wobei die GesamtgrSBe innerhalb der tib lichen Abmessungen 
bleibt. Aus Streifenmaterialien mit den oben angegebenen 
Dicken werden vorzugsweise T-Profile bzw. T-Stticke mit 
einer GesamthShe von etwa 38 mm, einer Flanschbreite von 
etwa 25 mm, einer Wulstdicke von etwa 6,4 mm und einer 
WulsthShe von etwa 12,7 mm hergestellt. Die GesamtgroBe 
des T-Sttickes bzw. T-Profiles hSngt jedoch gewohnlich 
von dem ins Auge gefaBten TraggerUstsystem ab, das mit 
diesen T-Profilen hergestellt werden soil. 

Da das T-Profil- bzw* T-Sttick bezogen auf die Haupt- 
bzw. Mittelebene 27 symmetrisch ist und die Material- 
anhSufungen im wesentlichen im Bereich der beiden Enden 
29 tind 59 liegen, hat das jeweilige T-Profil fttr eine 
gegebene Materialmenge, aus der es hergestellt ist, 
ein im wes en lichen maximales Tr&gheitsmoment, wobei 
der Massenschwerpunkt im wesentlichen in der Mitte 
zwischen den beiden Enden 29 und 59 liegt. Das er- 
findungsgemSBe T-Profil bzw. T-Sttlck, ftir dessen 
Herstellung eine gegebene Materialmenge benOtigt wird, 
weist somit eine betrSchtliche Biegesteifigkeit bzw. 
Biegefestigkeit auf. Die relativ geringe Stegdicke 
verringert nicht die Festigkeit bzw. Steifigkeit der 
Gesamtstruktur* da der Stegabschnitt des T-Profils 
bzw. T-Stttckes nur wenig zur Steifigkeit oder Biege- 
festigkeit betrSgt. 

Der erfindungsgemSB verwendete Vers teifungsstrei fen 24 
in Form eines U-Profils trSgt zu einer optimalen 
Materialausnutzung im Slnne einer Erh5hung der Steifigkeit 
bzw. Biegefestigkeit im Bereich der Wulst bei. An Stelle 
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eines derartigen U-fOrmlgen Versteifungsstreifens 24 
lassen sich jedoch in Abw and lung der Erflndung auch 
Vers tei fun gselemente mit anderen Formen verwenden. 
Obwohl durch die Anordnung der Rlppen 54 und der doppelten 
Umb 5 r de 1 ungen im Bereich der FlanschrSnder an dies en Stellen 
ine die Steifigkeit erhShende Materialkonzentration 
ges chaff en ist, kSnnen auch andere MBglichkeiten zur 
ErhOhung einer derartigen Materialkonzentration bzw. 
MaterialanhMufung benutzt werden. Wie bereits erwShnt, wird 
€tir den ersten Streifen 21 vorzugsweise ein geprSLgtes 
Material verwendet , um die Biegefestigkeit bzw* Steifigkeit 
zu erh&hen. Ftir den zweiten Streifen 22 wird vorzugsweise 
ein Material verwendet, welches einseitig eine bearbeitete 
bzw* veredelte OberflMche aufweist, und zwar im Bereich 
der nach unten gerichteten FlSche, die bei einer fertigen 
HMngedecke von unten her sichtbar ist* 

Der Ordnung halber wird darauf hlngewiesen, daB in 
den Zeichnungen die Material dicken der einzelnen 
Streifen 21, 22 und 24 nicht maBstabsgetreu gezeichnet 
ind. Der erfindungsgemMBe Aufbau des T-Profils bzw. 
T-stttckes ftihrt ftir eine gegebene Steifigkeit bzw. 
Biegefestigkeit zu einer Materlaleinsparung von etwa 
2o bis 25 % , und zwar verglichen mit den bisher (ibllchfeh 
T-Profilen bzw. T-Stticken. 

Da der ftir die Blldung des Steges verwendete Materials trei fen 
relativ dtinn ist, werden die Endverbindungsstticke an den 
Enden jedes T-Profils bzw. T-Sttickes vorzugsweise aus 
gesonderten Elementen gebildet, die in geeigneter Weise 
an den T-Profilen bzw. T-Stticken befestigt sind und 
eine ausreichende Dicke und Festigkeit haben. 

Gen&fi den Fig. 2 und 6 ist der Vers tei fungs streifen 24 
in vorteilhafter Weise in Abst&nden tiber seine LMnge 
an dem ersten Streifen 21 befestigt* Diese Befestlgung 
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kann belsplelsweise punktuell durch VerschweiBen 
o.dgl. erfolgen. Bel der dargestellten Aus ftihrungs form 
sind die beiden Streifen In bevorzugter Weise durch 
gemeinsames Umbiegen von Materialausschnitten gebildt. 
Zu diesem Zweck werden sowohl aus dem Streifen 27 als 
auch aus dem Streifen 24 sich gegentiberliegende Zungen 
81 bzw. 82 ausgestanzt und diese Zungen, werden in der 
in Fig. 6 dargestellten Weise naciah innen hin umgebogen. 
Diese Zungen bzw. die entsprechenden Ausschnitte liegen 
in gleichii&Bigen AbstSnden voheinander fiber die LSnge 
des T-Profiles verteilt. Durch dieses teilweise Aus- 
stanzen und Uiribiegen der Zungen werden gleichzeitig die 
seitlichen Offnungen 17 ftir die AbhSngedrShte 16 ge- 
bildet. 

Das T-Profil bzw. das T-Stttck wird bevorzugt in der 
Weise hergestellt, daB die beiden Streifen 21 und 24 
zuerst durch Ausstanzen und UiribSrdeln der Zungen 81 , 82 
miteinander verb unden werden, bevor diese beiden Streifen 
gleichzeitig durch Walzen verformt werden, urn die Wulst 
26 mit dem darin eingeschlossenen U-f6rmigen Versteifungs- 
streifen 24 herzustellen. WShrend dieses Walzvorganges 
wird der erste Streifen 21 auch in der Weise verformt, 
daB der Steg 46 und die beiden Planschabschnitte 51 und 52 
gebildet. werden. Wenn der U-f8rmige Versteifungsstreifen 
24 eine balgfBrmige Falte 3o aufweisen soil, wird diese 
Falte vorzugsweise vor der Verbindung des Versteifungs- 
streifens 24 mit dem ersten Streifen 21 hergestellt. Der 
untere Versteifungs- und Abdeckstreifen 22 wird dann durch 
Walzen gleichzeitig mit den umgebSrdelten RSndern des 
Streifens 21 geformt, um die Verbindung zwischen dies en 
beiden Streifen herzustellen und die endgiiltige Flansch- 
form zu bilden. 

Fig. 5 zeigt eine zweite Aus ftihrungs form des erfindungs- 
gemSBen THProfils bzw. T-Sttickes, welches in wesent- 
lichem ttofang mit dem in den Fig. 3 und 4 dargestellten 
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T-Profil fibereinstlmmt. Diese abgewandelte Aua f tihrungs - 
form der Erfindung unterscheidet sich von der zuerst 
beschriebenen Axis ftih rungs form im wesentllchen in der 
Ausgestaltung der Wulst bzw. Verdi ckung 26 der art, daB 
einerseits der Vers tei f ungss trei fen keine Falte aufweist, 
wobei andererseits auch die Ecken 66 und 67 mit einem 
grttBeren Radius abgerundet sind als die relativ scharf- 
k antigen Ecken bei der era ten Aus f tihrungs f o nn der 
Erfindung. Die tibrige Que rschnitts form stimmt ansonsten 
mit der Aus ftih rung gemftB den Fig. 3 und 4 Cberein. Der 
Vers tei fungss trei fen 68 hat viederum einen im wesentlichen 
D-fOrmigen Querschnitt, wobei die Basis 69 dieses Ver- 
s tei fungss treif ens gegen die oberseite 71 des T-Profils 
bzw. T-Sttlckes anliegt. 

Auch bei dieser Aus f tihrungs form ist als Verkleidungs- 
s trei fen ein zweiter Materials trei fen 72 vorgesehen, 
der im Bereich der Flansch render dpppelt umgebftrdelte 
Abschnitte bzw. Bogen 73 und 74 aufweist, wobei der - 
das Grundprofil blldende erste Materials treifen 76 
im Flans chbereich ebenfalls mit Rippen 77 und; UmbOrde- . 
lungen 78 vers eh en ist. 

Die in Fig. 7 dargestellte Aus fQhrungs form elnes T-Profils 
bzw. T-Sttickes entspricht dem Stande der Technik und ist 
aus einem elnzigen Materials treifen hergestellt. Bel diesem 
bekannten T-Profil besteht der Steg aus einer elnzigen 
Materials chi ch t , so daB dieser Steg auch relativ dtinn 1st. 
Bel dieser Aus f tihrungs form ist der Flans chb erei ch des 
T-Profils unsymmetrisch , und die Wulst bzw. Verdickung ist 
nur einseitig mit dem Steg in Verbindungj axis diesem Grund 
muB insgesamt ein Materials trei fen grBflerer Dicke verwendet 
we r den. Daraus ergibt es sich, daB, urn elne mit dem 
Anmeldungsgegenstand vergleichbare Steifheit bzw. Biege- 
festigkeit zu erreichen, insgesamt ein dick ere r Material- 
streifen und damit auch insgesamt mehr Material bentttigt 
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wird, obwoihl der Stegabschnitt, verglichen xnifc der Dicke 
der Wulst und des Flans ches, relativ dtbin ist, und cbwchl 
dieses T-Profil auch im Berelch der beiden Enden Material- 
anhSufungen aufweist. Da T-Profile dieser Art gew8hnlich 
aus vorbearbeitetem bzw. ve re del tern Material hergestellt 
werden, muB zumindest eine Oberfl&che des gesamten 
Materialstrelfens vorbearbeitet bzw. veredelt sein, wodurch 
die Hers tellungskos ten betrSchtlich erhCht werden. 
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